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© Verfahren und Vorrichtung zum exakten Legen von Beschichtungsmaterial auf in einer Presse zu 
beschichtenden Tragerplatten 

© Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum exak- 
ten Legen von Beschichtungsmaterial auf in einer Presse 
zu beschichtenden Tragerplatten zur Verfugung gestellt, 
bei dem von einem ersten Abnahmeplatz (1) unteres Be- 
schichtungsmaterial (2) auf eine LegestrafSe (3) aufgelegt 3 
wird, auf dieses von einem zweiten Abnahmeplatz (4) 
eine Tragerplatte (3) und auf diese von einem dritten Ab- 
nahmeplatz (6) oberes Beschichtungsmaterial (7) aufge- 
legt wird, wobei die Ausgangsposition des oberen Be- 
schichtungsmaterials (7) von einem Kamerasystem A und 
die Position der Tragerplatte (5) auf der Legestrafce (3) 
von einem Kamerasystem B detektiert wird und wahrend 
der Obergabe des Beschichtungsmaterials (7) vom Ab- 
nahmeplatz auf die Tragerplatte (5) mittels einer Positio- 
■ niervorrichtung von einem Rechner (8) die optimale Ab- 
lageposition errechnet und das Beschichtungsmaterial (7) 
optimal ausgerichtet auf der Tragerplatte (5) abgelegt 
wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung dcs Vcrfahrens gemaB den Obcr- 
begriffen der Anspriiche 1 und 6. 5 
[0002] Bei bekannten Lege verfahren zur Herstellung von 
sandwichartigen Stapeln von Beschichtungsmaterial auf in 
einer Presse zu beschichtenden Tragerplatten werden her- 
kommlicherweise Bogen von Beschichtungsmaterialien 
verwandt, die erheblich groBer sind als die zu beschichten- 10 
den Tragerplatten, wodurch ein un vernal tnismaBig groBer 
Uberstand des Beschichtungsmaterials entsteht, der an- 
schlieBend als Abfail entsorgt werden muss. 
[0003] Aufgabc der Erfindung ist es, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Lcgcn von Beschichtungsmaterial zur 15 
Verfugung zu stellen, mit denen der Uberstand erheblich mi- 
nimiert werden und wesentliche Mengen des Rohmaterials 
eingespart werden konnen. 

[0004] Die Losung dieser Aufgabe wird in Verbindung 
mit den Oberbegriffsmerkmalen erfindungsgemaB durch die 20 
in den kennzeichnenden Teilen der Patentanspriiche 1 und 6 
angegebenen technischen Lehren vermittelt. 
[0005] Durch die Verwendung von mindestens zwei Ka- 
merasystemen A und B, von denen cincs die Lagc dcs obe- 
ren Beschichtungsmaterials an seinem Abnahmeplatz und 25 
das andere die Lage einer zu belegenden Tragerplatte auf der 
Legestrasse detektiert, lasst sich bereits wahrend des Uber- 
setzens des Beschichtungsmaterials von der dies durchfuh- 
renden Positioniereinrichtung die erforderliche Lageanpas- 
sung durchfiihren, sodass eine erhebliche Steigerung der Le- 30 
eegenauigkeit erreicht werden kann. Die erforderlichen 
Uberstande des Beschichtungsmaterials konnen somit 
ebenso wie die fur das Belegen erforderliche Prozesszeit er- 
heblich reduziert werden, da die Ausrichlung eines Bogens 
des Beschichtungsmaterials bereits wahrend des Obcrgabe- 35 
vorgangs erfolgt. 

[0006] Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen des Ge- 
genstandes der Erfindung ergeben sich mit und in Kombina- 
tion aus den nachfolgenden Unteranspriichen. 
[0007] GemaB einer bevorzugtcn Ausfuhrungsform der 40 
Erfindung ist auch an einem weiteren Ablageplatz uber der 
Legestrasse, wo weitere Bogen von Beschichtungsmaterial 
auf das bereits aufgelegte obere Beschichtungsmaterial auf- 
gelegt werden, ein wei teres Kamerasystem C inslalliert, so- 
dass auch von einer weiteren Positioniereinrichtung cine ex- 45 
akte Legung dieses weiteren Beschichtungsmaterial in Be- 
zug auf die Lage des oberen Beschichtungsmaterial durch- 
gefuhrt werden kann. 

[0008] Vorteilhaft ist des weiteren die Verwendung eines 
weiteren Kamerasystems D im Endbereich der Legestrasse 50 
an einem Beladeplatz fur die Beschickung der Presse, so- 
dass dort die exakte Lage des sandwichformigen Stapels 
von miteinander zu verpressenden Teilen ermittelt und von 
einem angeschlossenen Rechner der Fahrweg zur exakten 
Ablage dieses Sandwiches in der Presse vorher bestimmt 55 
werden kann, wodurch gleichzeitig das Produkt und der 
Pressvorgang weiter optimiert werden konnen. 
[0009] GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungs- 
form des Gegenstandes der Erfindung ist das Kamerasystem 
A mit drei Messfeldern odcr drci scparaten Kameras ausge- 60 
stattet, von denen zwei auf die in Transportrichtung der Le- 
gestrasse vorderen und hinteren Bereiche des Beschich- 
tungsmaterials gerichtet sind und ein Messfeld auf einen 
mittleren seitlichen Randbereich, wobei die Orientierung je- 
doch nicht an den Bogcnkantcn sclbst sondcrn jeweils an 65 
den auf dem Beschichtungsmaterial aufgebrachten Mustern 
oder anderen Markierungen erfolgt, wie etwa an kontrastrei- 
chen Ubergangen des Dekors zum Grundpapier oder zu son- 
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stigen Markierungen wie Mittelmarkierungen oder Kapp- 
oder Rapportmarken oder auch anhand sich wiederholender 
Muster des Dekors. Das Kamerasystem B weist ebenfalls 
drci Messfeldcr auf, die jedoch auf die Eckcn einer Trager- 
platte gerichtet sind, sodass von einem an die Kamerasy- 
steme angeschlossenen Rechner beispielsweise aus dem Si- 
gnal der ersten beiden Messfelder des Kamerasystems A im 
Verhaltnis zur Lage der Tragerplatte eine Korrektur der y- 
Achse quer zur Transportrichtung der Legestrasse so wie ein 
Verdrehwinkel und aus dem Signal des dritten Messfeides 
des Kamerasystems A die Abweichung der x-Achse in 
Transportrichtung errechnet werden kann. Mit dieser Art der 
Lageerfassung kann eine weitere Optimierung des Arbeits- 
verfahrens so wie dcs damit gefertigten Produkts erzielt wer- 
den, da nicht der Bogen des Beschichtungsmaterials son- 
dern das Muster des Bogens exakt ausgerichtet auf der Tra- 
gerplatte aufgelegt werden kann, sodass mit Konturen verse- 
hene Tragerplatten und mit korrespondierenden Mustern 
versehene Folien ohne die Erzeugung von Ausschuss zu 
qualitativ hochwertigen Produkten mit dreidimensionalen 
Oberflachen verpresst werden konnen, da gewahrleistet ist, 
dass Dekor und Kontur vollstandig deckungsgleich uberein- 
ander angeordnet worden sind, was mit anderen Systemen, 
die sich nur an den Abmessungen der Bogen bzw. an den 
Bogenkanten orienticrcn, nicht vcrwirklicht werden kann. 
[0010] Vorteilhaft ist weiterhin die Verwendung von wei- 
teren Kamerasystemen, wobei die Verwendung des Kamera- 
systems C oberhalb der Legestrasse eine genaue Legung 
von weiterem Beschichtungsmaterial auf das bereits gelegte 
erste obere Beschichtungsmaterial ermoglicht und das vierte 
Kamerasystem D eine Ausrichtung des Sandwiches und Be- 
rechnung des Fahrweges zur exakten Ablage in der Presse 
ermoglicht. 

[0011] Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens und auch der 
Vorrichtung ist, dass die einzelnen Stationcn auf der Lege- 
strasse und die Positionen der Abnahmeplatze nicht hun- 
dertprozentig genau angefahren miissen, da durch die Ver- 
wendung verhaltnismaBig groBer Messfelder eine groBe To- 
leranz der jeweils erreichten Positionen der Tragerplatten 
und des Materials auf den Abnahmeplatzcn von den Positio- 
niereinrichtungen des Beschichtungsmaterials ausgeglichen 
werden kann. 

[0012] Nachfolgend ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung anhand derZeichnungen naherbeschrieben. Es zeigen: 
[0013] Fig. 1 Prinzipdarstellung der Vorrichtung in Drauf- 
sicht. 

[0014] Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung eines Abnah- 
meplatzes von oben mit aufliegender Beschichtungsfolie, 
[0015] Fig. 3 eine vergroBerte Teilansicht der Fig. 2 des 
Randbcrcichs einer Beschichtungsfolie und 
[0016] Fig. 4 eine vergroBerte Teilansicht der Fig. 2 mit 
einer Mittelmarkierung im Dekor des Beschichtungsmateri- 
als. 

[0017] Die Vorrichtung zum exakten Legen von folienfor- 
migem Beschichtungsmaterial 2 auf in einer Presse zu be- 
schichtenden Tragerplatten 5 besteht aus einer Legestrasse 3 
und seitlich davon angeordneten Abnahmeplatzen 1; 4; 6; 9 
fur die Tragerplatten 5 und die Beschichtungsmaterialien 2; 
7; 9, aus zeichnerisch nicht dargestellten Positioniereinrich- 
tungen sowie aus Positionsdctektorcn, die von Kamerasy- 
stemen A; B; C; D und einem damit verbundenen Rechner 
gebildet werden. 

[0018] Das mit der Vorrichtung durchfuhrbare Verfahren 
lauft etwa so ab, dass von einem ersten Abnahmeplatz 1 un- 
teres Beschichtungsmaterial 2 auf die Legestrasse 3 aufge- 
legt wird, von einem zwei ten Abnahmeplatz 4 die Trager- 
platte 5 dariiber geschichtet wird, worauf beide Teile auf der 
Legestrasse 3 bis neben einen dritten Abnahmeplatz 6 des 
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oberen Beschichtungsmaterials 7 transportiert werden, wo- 
bei oberhalb des dritten Abnahmeplatzes 6 das Kamerasy- 
stem A angeordnet ist und oberhalb der Legestrasse 3 das 
Karncrasystem B und durch Abgleich der Lagewerte uber 
die Positioniereinrichtung eine genaue Legung des oberen 5 
Beschichtungsmaterials 7 auf die Tragerplatte erfolgen 
kann. AnschlieBend wird der Materialstapel auf der Lege- 
strasse 3 bis neben einen weiteren Abnahmeplatz 9 fiir wei- 
teres Beschichtungsmaterial 10 verfahren, wobei dort uber 
der Legestrasse 3 ein weiteres Kamerasystem C angeordnet io 
ist, welches eine genaue Legung des weiteren Beschich- 
tungsmaterials 9 in Bezug zum bereits auf der Tragerplatte 5 
aufliegenden oberen Beschichtungsmaterial 7 ermoglicht. 
[0019] AnschlieBend wird das Material-Sandwich am 
Endc der Legestrasse 3 auf einen Beladeplatz 11 verfahren, 15 
uber dem ein weiteres Kamerasystem D angeordnet ist, uber 
welches eine Ausrichtung des Sandwiches und eine Berech- 
nung des Verfahrweges zur exakten Ablage in der Presse er- 
folgt. 

[0020] Wie in den Fig. 2 bis 4, insbesondere in Fig. 3 20 
deutlich wird, wird zur Orientierung nicht der Rand eines 
Bogens des Beschichtungsmaterials 7 herangezogen, son- 
dern der kontrastreiche Ubergang der Dekorrander 18 zum 
Grundpapier odcr ein wiederkehrendes Dekormuslcr odcr 
aber, wie in Fig. 4 dargestellt, die kontrastreiche Mittelmar- 25 
kierung, die einen scharfkantigen Ubergang zum Dekor- 
druck 19 aufweist, der leicht von den angeschlossenen Ka- 
merasystemen detektiert werden kann. Die genaue Lage des 
Beschichtungsmaterials 7 in Bezug zur Transportrichtung 
der Legestrasse 3 kann anhand von randseitigen Kapp- oder 30 
Rapportmarken 17 oder eben falls aufgrund der Erkennung 
eines wiederkehrenden Musters im Dekor detektiert werden. 
[0021] Das Ubersetzen der Beschichtungsmaterialien 2; 7; 
10 erfolgt in herkommlicher Weise rnittels Saugtraversen, 
mil denen die Positioniereinrichtungcn ausgestattet sind. 35 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum exakten Legen von Beschichtungs- 
material auf in eincr Presse zu beschichtenden Tragcr- 40 
platten, bei dem von einem ersten Abnahmeplatz (1) 
unteres Beschichtungsmaterial (2) auf eine Legestrasse 
(3) aufgelegt wird, auf dieses von einem zweiten Ab- 
nahmeplatz (4) eine Tragerplatte (3) und auf diese von 
einem dritten Abnahmeplatz (6) oberes Beschichtungs- 45 
material (7) aufgelegt wird, wobei die Ausgangsposi- 
tion des oberen Beschichtungsmaterials (7) von einem 
Kamerasystem A und die Position der Tragerplatte (5) 
auf der Legestrasse (3) von einem Kamerasystem B de- 
tektiert wird und wahrend der Ubcrgabe des Beschich- 50 
tungsmaterials (7) vom Abnahmeplatz auf die Trager- 
platte (5) rnittels einer Positioniervorrichtung von ei- 
nem Rechner (8) die optimale Ablageposition errech- 
net und das Beschichtungsmaterial (7) optimal ausge- 
richtet auf der Tragerplatte (5) abgelegt wird. 55 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass von einem weiteren Abnahmeplatz (9) weite- 
res Beschichtungsmaterial (10) auf das obere Be- 
schichtungsmaterial (7) aufgelegt wird, wobei dessen 
Position auf der Legestrasse (3) von einem Kamerasy- 60 
stem C detektiert und von einer weiteren Positionier- 
einrichtung eine exakte Legung des weiteren Beschich- 
tungsmaterials (10) in Bezug auf das auf der Trager- 
platte aufliegende obere Beschichtungsmaterial (7) 
durchgefuhrt wird. 65 

3. Verfahren nach einem der beiden vorgenannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zusammen- 
gelegten Teile auf der Legestrasse (3) zu einem Belade- 



platz (11) fur die Beschickung der Presse (12) transpor- 
tiert werden, wo deren Position von einem Kamerasy- 
stem D detektiert wird und erforderlichenfalls eine 
Ausrichtung erfolgt und von dem Rechner (8) dcr Fahr- 
weg zur exakten Ablage in der Presse (12) vorher be- 
stimmt gesteuert wird. 

4. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kamerasysteme (A; 
B; C; D) Messfelder (13; 14; 15; 21; 22; 23) besuzen 
und mindestens ein Messfeld (13; 14; 15; 21; 22; 23) 
teilweise oder vollstandig auf ein wiederkehrendes 
Muster im Dekor oder auf Dekorrander des Beschich- 
tungsmaterials (7) ausgerichtet wird. 

5. Verfahren nach einem dcr vorgenannten Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass beim Kamerasystem A 
zwei Messfelder (13; 14) auf die in Transportrichtung 
der Legestrasse (3) vorderen und hinteren Bereiche des 
Beschichtungsmaterials (7) gerichtet sind und ein 
Messfeld (15) auf einen miuigen seitlichen Randbe- 
reich gerichtet ist und dass beim Kamerasystem B drei 
Messfelder auf die Ecken einer Tragerplatte (5) gerich- 
tet sind und dass vom Rechner (8) aus den Signalen der 
ersten beiden Messfelder (13; 14) des Kamerasystems 
A im Vcrhallnis zur Lage der Tragerplatte (5) eine Kor- 
rektur der y-Achse qucr zur Transportrichtung der Le- 
gestrasse (3) und des Verdrehwinkels errechnet und aus 
dem Signal des dritten Messfeldes (15) des Kamerasy- 
stems A die Abweichung der x-Achse in Transportrich- 
tung bestimmt wird. 

6. Vorrichtung zum exakten Legen von folienformigen 
Beschichtungsmaterial auf in einer Presse zu beschich- 
tenden Tragerplatten aus einer Legestrasse (3) und Ab- 
nahmeplatzen (1; 4; 6; 9) fiir die Tragerplatten (5) und 
die Beschichtungsmaterialien (2; 7; 9) und mil Positio- 
niereinrichtungcn sowie Positionsdetcktorcn an der Le- 
gestrasse (3), dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb 
eines Abnahmeplatzes (6) von einem oberen Beschich- 
tungsmaterial (7) ein Kamerasystem A und uber der 
Legestrasse (3) im Bereich dert)bergabe des Beschich- 
tungsmaterials (7) ein weiteres Kamerasystem B ange- 
ordnet ist, welche mit einem Rechner (8) verbunden 
sind, der zu einem Position sdetektor fur die Lage des 
Beschichtungsmaterials (7) auf dem Abnahmeplatz (6) 
und die Lage einer Tragerplatte (5) ausgebildet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Kamerasystem A Messfelder (13; 
14; 15) oder separate Kameras aufweist, die auf auf das 
Beschichtungsmaterial (7) aufgedruckte Markierun- 
gen, wie durchgehende Mittelmarkierungen, Kapp- 
odcr Rapportmarken (17) und/ odcr wicderkchrende 
Muster des Dekors und/oder Dekorrander (18) ausge- 
richtet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru- 
che 6 und 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Kame- 
rasystem A drei Messfelder (13; 14; 15) aufweist, von 
denen ein Messfeld (15) auf dem mittleren Seitenbe- 
reich auf eine Kapp- oder Rapportmarke (17) und die 
beiden anderen Messfelder (13; 14) auf den jeweiligen 
stirnseitigen Randbereich einer Mittelrnarkierung (16) 
oder den randseitigen Ubergangsbereich vom Dekor 
(19) zum Grundpapier (20) ausgerichtet sind. 

9. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru- 
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Kamera- 
system B drei Messfelder (21; 22; 23) aufweist, die auf 
drei Ecken eincr Tragerplatte (5) ausgerichtet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru- 
che 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass weitere Ab- 
nahmeplatze (9) von Beschichtungsmaterial (10) und/ 
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oder weitere Ubergabeplatze der Legestrasse (3) mit 
weiteren Kamerasystemen C ausgestattet sind. 
1 1 . Vorrichtung nach einem der vorgenannten Ansprii- 
che 6 bis 10, dadurch gckennzcichnet, dass die Lege- 
strasse (3) in einem Beladeplatz (11) fiir die Beschik- 
kung der Presse (12) endet, welche mit einem weiteren 
Kamerasystem D fur die exakte Ausrichtung des Sta- 
pels aus zusammen gelegten Beschichtungsmaterialien 
(2; 7; 10) und der Tragerplatte (5) und fur eine Berech- 
nung des Fahrweges zur exakten Ablage in der Presse 
(12) ausgestattet ist. 
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